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(57) Abstract: The invention relates to a device for grinding rollers (6), also for grinding hollow rollers. As the rollers tend to 
vibrate transversally as a result of the contact with the grinding disc (13), a cushioned body (15) is applied to the opposite side of the 
roller from the grinding disc (13), said body being engaged pneumatically against the roller (6) and adapting at least partially to the 
contours of the roller. The cushioned body consists of an elastic solid material or an elastic external skin that is filled with an elastic 
pressurised medium. The engagement pressure of the cushion is adjustable. This is achieved by a pneumatic advance cylinder (17) 
located on a base (16), said cylinder having a piston that can be impinged on both sides (18) and that bears on its piston rod (19) a 
fixing plate (20) comprising the elastic cushion (15). The advance cylinder (17) is connected to compressed air conduits (21, 22), P 
indicating the conduit comprising a pressure regulator and L indicating the return conduit in the standard case. The invention thus 
provides a device (14) for damping vibrations, which suppresses any regenerative chatter and guarantees a grinding pattern that is 
devoid of chatter marlcs. 



(57) Zusammenfassung: Es wird eine Vorrichtung zum Schleifen von Walzen (6) vorgeschlagen, die auch kohl ausgebildet sein 

OkSnnen. Da die Walzen durch die Bertihrung der Schleifscheibe (13) zu Querschwingungen neigen. wird an der der Schleifscheibe 
j..,^ (13) gegenUberliegenden Seite der Walze 

1^ [Fortsetzung auf derndchsten Seite J 
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ein Polsterkoiper (15) angebracht, der pneumatisch an die Walze (6) angestellt wird und sich der Kontur der Walze teilweise anpasst. 
Der Pblsterkorper besteht aus einem elastischen Vollmaterial oder einer elastischen, mit einem elastischen Druckmedium gefiillten 
Aussenhaut Der Anstelldruck des Polsters ist einstellbar. Hierzu befindet sich auf einem Sockel (16) ein pneumatischer Schubzylin- 
der (17) mit einem zweiseitig beaufschlagbaren Kolben (18), der an seiner Kolbenstange (19) eine Befestigungsplatte (20) mit dem 
nachgiebigen Polster (15) tragt. Der Schubzylinder (17) ist an Druckluftleitungen (21, 22) angeschlossen, wobei P die Zuleitung mit 
einem Druckregler und L im Nonnalfall die RUckleitung bedeutet. Dadurch wird eine Einrichtung (14) zur Schwingungsdampfung 
gebildet. die das sogenannte regenerative Rattem unterdrtickt und ein Schleifbild ohne Rattermarken gewahrleistet. 
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VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUM SCHLEIFEN EINER ROTIERENDEN 
WALZE MIT EINER ELASTICHEN SETZSTOCKAUFLAGE 



Die Erfindtmg betrifft ein Verfahren und eine Voirichtung zum Schleifen des 
5 AuBenmnfangs einer an ihren Enden gehaltenen rotierenden Walze, mit einer 
Totierenden Schleifscheibe, wobei die LSnge der Walze ein Vielfaches der 
Schleifscheibenbreite betragt. 

In vielen groBtechnischen iind verfahrenstechnischen Prozessen warden schlanke, 
10 langgestreckte Walzen bendtigt, die im Betrieb rotieren, teilweise angetrieben imd 
vielfach von innen geheizt oder gekuhlt werden miissen. Derartige Walzen koimen 
beispielsweise eine LSnge von rand 1000 mm und einen Durchmesser von 85 nnn 
aufweisen. Die Walzen sind zudem vielfach rohrformig mit einer geringen WandstSrke 
bis zu hinunter zu 1 mm. An die Oberfiachengiite dieser Walzen sowie an ihre 
15 MaBhaltigkeit werden hohe Anforderungen gesteUt Das Schleifen derartiger Walzen 
auf das FertigmaB und die erforderliche Oberflachengute stellt daher hohe 
Anforderungen an das fachmSnnische KSnnen. 

Eine bekaimte nachteiUge Erscheinung beim AuBenschleifen von Walzen besteht darin, 
20 dass diese sich seitlich aiisbiegen, wenn die Schleifscheibe auf ihre Umfangsflache 
einwirkt. Da5 kann dazu fuhren, dass die fertige Walze von der Zylindeiform abweicht. 
Zudem gerat die Walze dabei in selbsterregte Querschwingungen, das sogenannte 
regenerative Rattem, Die Folge dieses regenerativen Rattems sind Rattennarken an der 
Umfangsflache der Walze, die eine verringerte OberflachenquaHtat bedeuten und die 
23 dadurch entstandene Walze filr viele Anwendungszwecke unbrauchbar machen. 

Um das Ausbiegen von Walzen beim Schleifen des AuBenumfangs zu verhindem, ist es 
bekannt, die Walze mit einem oder mehreren SetzstScken oder Lilnetten an ihrem 
AuBenumfang zu untersttttzen. Die Setzst5cke oder Lunetten bestehen aus Stahlsttttzen, 
30 die eine Auflage des Rohlings bewirken. Vor allem aber fiihrt die Auflage der 
rotierenden Walze an den aus Stahl bestehenden Setzstocken • oder Lunetten zu 
Laufspuren, die ebenfalls eine verringerte OberflachenquaUtat bedeuten und nicht 
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hingenonmen werden konnen. Bekaimte betriebliche MaBnahiaen zur Beseitigung des 
regenerativen Rattems haben eine Verlangsammg des Schlei^rozesses zur Folge, 

Bin aus der betrieblichen Praxis bekarintes Verfahren der eingangs genaimten Art 
5 besteht darin, dass die Walze zuerst im Einstechverfahren mit einer aus Korund 
bestehenden Schleifscheibe vorgeschliffen wird. Hierzu wird die Walze auf ein 
VorschleifinaB in der Art bearbeitet, dass mit der Schleifscheibe mehrere Male 
nebeneinaader eingestochen wird, bis die ganze Lange der Walze auf dieses MaB 
vorgeschliffen ist, AnschlieBend wird dieselbe Schleifscheibe abgerichtet und dann 
10 fein- Oder fertiggeschliffen. Das Fertigschleifen erfolgt dnrch Langsschleifen, wobei die 
rotierende Schleifscheibe und die rotierende Walze m LSngsrichtung der Walze an 
deren AuBenumfang relativ zueinander bewegt werden. Bei einer LSnge der Walze von 
beispielsweise 1000 mm werden hierzu Schleifscheiben mit einer Breite von 
beispielsweise 100 mm verwendet. Der Nachteil des bekannten Verfahrens besteht 
15 einmal darin, dass die aus Korund bestehenden Schleifecheiben haufig abgerichtet 
werden miissen. Das kann auch wahrend eines einzigen Fertigschleifvorganges 
eiforderlich werden. Insgesamt ist das bekannte Schleifverfahren sehr langwierig. 

Aus der DE 16 27 998 Al ist ein mitlaufender Setzstock zum Abstiitzen von 
20 zylindrischen Werkstucken in einer Schleifaiaschine bekaimt, der ein hydrostatisches 
Halblager ausbildet Das zu schleifende, rotierende Werkstuck ruht somit auf einem 
Fltissigkeitsfilm, der stSndig emeuert werden muss. Zu diesem Zweck wird dem 
hydrostatischen Halblager ununterbrochen ein Flflssigkeitsstrom zugefuhrt. Die 
Fltissigkeit Vflnn ein Kiihhnittel sein, das beim Schleifen ohnehin erforderlich ist, Mit 
25 diesem bekannten Setzstock wurde die Zielsetzung verfolgt, das Werkstuck wirksam 
abzustUtzen, seine Oberflache zu schonen und euae reibungsanne Lagerung zu 
erreichen, so dass der Setzstock nicht zu oft ausgewechselt werden muss. Eine 
Schwingungsdampfung und das Vermeidm von Rattermarken wurden mit dem 
bekannten Setzstock nicht angestrebt und sind damit in starkerem Umfang auch nicht 
30 erreichbar. Da das Halblager aus Metall besteht, muss zudem der Betrieb des 
hydrostatischen Halblagers stets sorgMtig liberwacht werden, weil im Falle eines 
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Zusammenbrudis des Fltlssigkeitsfilms eben doch Metall auf Metall gleitet, wodurch 
das Wenkstfick beschSdigt werden kann. 

Der Erfindung liegt daher die Aitfgabe zugmnde, ein Veifahren der eingangs genannten 
5 Art zu schaffen, das die Verwendung von CBN-Schleifecheiben so-wie wesentlich 
verringerte Bearbeitungszeiten ennSglicht und dabei dennoch zu Walzen von hoher 
MaBlialtigkeit und Oberflachengiite fuhrt. 

Diese Aufgabe wird gemSfi dem kemrzeichnenden Teil des Anspruchs 1 dadiirch gelost, 
10 dass beim Schleifen mindestens ein PolsterkSiper 15, 23, 26, 34, 39, 40, 41 aus einem 
elastischen VoUmaterial oder einer elastischen, mit einem elastischen Druckmedium 
gefOUten AuBenhaut in dem der Schleifscheibe 13 gegeniiberliegenden Umfangsbereich 
an die zu schleifende Walze 6 angestellt ist. 

15 Lidem der PolsterkSiper in dem .der Schleifscheibe gegentiberliegenden 
Umfai^bereich an die zu schleifende Walze angestellt wird, werden die 
Querschwingungen der Walze sowie auch etwa von der Schleifecheibe herrOhrende 
Schwingungen erfolgreich gedSmpfl. Das regenerative Rattem tritt nicht aaf, und somit 
sind auch die gefUrchteten Rattermarken nicht mehr zu verzeichnen. Im Gegensatz zu 

20 den aus Stahl bestehenden SetzstScken oder Litoetten fOhrt nMmlich der Polsterkoiper zu 
keinerlei Laufspuren, die verminderte Oberflachenqualitat bedeuten und fur den 
Fachmann sofort zu erkemien sind. Die Vorschrifl des der Schleifscheibe 
gegenttbCTliegendCTi Umfangsbereiches bedentet, dass der Polsterkoiper etwa der 
Schleifscheibe radial gegentiberliegend an der en^egengesetzten Seite der Walze 

25 anzubriagen ist Doch ist diese Vorschrift nicht im streng geometrischen Sinne zu 
verstehen, weil eine erfolgreiche BekSmpfung der Schwingungen auch dam moglich 
ist, wenn die SteUe, an der der Polsterk5rper gegen die Walze ar^estellt ist, gegenflber 
der Schleifecheibe radial und axial in einem bestimmten Bereich variiert wird. Mit dem 
erfindungsgemaBen Verfahren wird eine eihebliche VerkOrzung des Schler^ozesses 

30 eimoglicht, die im Vergleich zu dem bekannten Verfahren bis zu 50% betragen kasm. 
Das Anstellen des Polsterkoipers fuhrt beim Einstechschleifen ebenso zum Erfolg wie 
beim Ltngsschleifen. 
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Es wild jedoch bevoizugt, das erfindvmgsgemaBe Verfahren als Lgngsschleifen 
dtirchzufuhren, wobei die rotierende Schleifscheibe 13 irnd die rotierende Walze 6 in 
LSngsrichtung der Walze 6 an deren Aufiemraifeng relativ zueinander bewegt werden. 
Hierzu kann beispielsweise die Walze, die in Spitzen gelagert und mittels dieser oder 
durch einen Mitaehmer zur Drehung angetrieben ist, auf einem Schleiftiscli an der 
rotierenden Schleifscheibe vorbeigefuhrt werden. Jedoch ist auch die umgekehrte 
Anordnung denkbar. Das kontinuierUch ablaufende Langsschleifen entspricht besser 
einer automatisierten Verfahrensweise als das in Absatzen erfordemde 
Einstechschleifen; zudem tritt dabei nicht das Problem der Schleifspiiren an den 
Obergangsstellen auf. 



Mit dem erfindungsgemaBen Verfahren werden die nachteiligen Schwiagungs- 
erscheinungen derart erfolgreich unterdrflckt, dass eine Bearbeitung mittels CBN- 
15 Schleifecheiben m5glich wird. Eine besonders vorteilhafte Ausgestaltung des 
erfindungsgemaBen Verfehrens besteht daher darin, dass die Walze 6 in einer einzigen 
Aufspanntmg nacheinander mit je einer keramisch gebimdenen CBN-Schleifecheibe 12, 
13 vor- und fertiggeschhfien wird und die Anstellimg des PolsterkSrpers 6 zumindest 
beim Nachschleifen erfolgt. 



Die folgenden vorteilhaften Ausgestaltungen des erfindungsgemaBen Verfehrens 
beziehen sich darauf, wie der PolsterkSrper - im Folgenden zusammenfassend als 
"nachgiebiges Polster" bezeichnet - an die Walze angesteUt und gegebenenfalls ihr 
gegentiber bewegt wird 



So hat es sich als vorteilhafl erwiesen. dass das Polster 15 elastisch nachgiebig an die 
Walze 6 angesteUt ist Im einfechsten Fall kann das diirch eine LinearfOhrung mit einer 
Anstellfeder erfolgen, deren Spannung einstellbar ist. Bevorzugt wkd jedoch die 
Anstellung durch ein Druckmedinm, aber auch eine elektronisch gesteuerte Anstellung 
30 durch Elektromotore ist denkbar. 
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Breite Anwendungsmeglichkeiten ergeben sicli, wenn die Anstellkraft, mit der das 
nachgiebige Polster 15 an die Walze 6 angestellt wixd, einsteUbar ist \md vor Begiim des 
Schleifvorgangs auch den Wert Null betragen kann. Die Anstelltmg des mindestens 
einen nachgiebigen Polsters erfolgt deshalb, weU die Walze sich nnter dem Einfluss der 
5 Beaibeilxmgskrafte der ScMeifscheibe in lUchtungauf das Polster am^^ 

Eiae betriebstechnisch besonders gut zu beherrschende Steuerung der Anstellkraft 
ergibt sich durch eine pneumatisclie Anstellung des nachgiebigen Polsters 15 an die 
Walze 6. 

10 

Am einfachsten wird das etfindungsgemSBe Verfahren gemaB einer weiteren 
Ausgestaltung dadurch durchgeflihrt, dass die AnsteUung des mindestens einen 
nachgiebigen Polsters wShrend des Schleifens an einer gleichbleibenden Stelle in der 
Ungserstreckung der Walze erfolgt Wenn beispielsweise die Walze zvwischen Spitzen 
15 gelagert ist und die Schleifecheibe am AuBenumfang der Walze in deren Langsrichtung 
vorbeigefuhrt wird, so wild man das nachgiebige Polster voizugsweise im wesentHchen 
in der axialen Mitte der Walze anordnen, weil dort die starksten Querschwingungen 
auftreten. 

20 Eine noch besser angepasste SchwingungsdSmpfung erfolgt, indem das mindestens eine 
nachgiebige Polster 15 und die Walze 6 wahrend des Schleifvorganges parallel zur 
Langsrichtung der Walze 6 relativ zueinander bewegt werden. Wird dabei das 
nachgiebige Polster 15 der Schleifecheibe 13 radial gegentiberHegend zusammen mit 
dieser relativ zur Walze 6 bewegt, so befindet sich das Polster stets gegenttberUegend 

25 der Schleifscheibe und somit an der Stelle der Schwingungserregung. Auf diese Weise 
ist eine besonders wirksame BekSmpfimg der Schwingungen zu erreichen. 

Die im Folgenden zitierten Weiterbildungen beziehen sich auf die Ausgestaltung des 
Polsters und die damit zusammenhSngende Zufuhr eines Schmier- und KlflJmittels in 
30 dem Bereioh, in dem das nachgiebige Polster an die Walze angestellt wird. 
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So ist es zum Beispiel vortdlhaft, wenn sich das nadigiebige Polster 15, 23, 26, 34 
beim Anstellen an die-zu schleifaide Walze 6 an deren zylindriscdie Kontur anpasst. Die 
Anpassung Vatiti besonders vorteilhafl dadurcli eafolgen, dass ein Drackmedium, 
insbesondere ein Gas, auf eine nachgiebige an der zu schleifenden Walze 6 anliegende 
5 AuBenhaut des Polsters 23, 26, 34 von innen dnwiikL Auf diese Weise -wird das Polster 
wie ein Ballon aufgeblasen, der sich weich an einESndemis anpasst, 

Wegen der dabei auftretenden Reibmg zwischen der AuBenhaut des Polsters und der 
Walze ist es vorteilhaft, wenn der Anlagestelle des nachgiebigen Polsters 23, 26, 34 an 
10 der Walze 6 ein fliissiges oder gasformiges Schmiermittel zugeftihrt wird. Das damit 
verbundene Verfehren lasst sich besonders einfech in der Weise gestalten, dass das 
Schmieimittel durch das Drackmedium des Polsters 34 gebildet und der Anlagestelle 
durch Austritts5ffiiungen 35 zugeflihrt wird, die sich in der der Walze 6 zugewandten 
AuBenhaut des Polsters 34 befinden. 

15 

Weitere Ausgestaltvmgen beziehen sich daratif, wie das erfindungsgemSBe 
SchleifVerfahren im Einzehien gesteuert wird. 

So kann eine bestiramte Langskontur der Walze beim Schleifen dadurch erreicht 
20 werden, dass das nachgiebige Polster quer zu der Walze derart eingestellt wird, dass die 
Walze sich wahrend des Schleifvorganges ausbiegt und dxorch das Schleifen im 
Endzustand eine Ungskontur der Walze mit leicht konkaver oder konvexer Krummung 
zustande kommt Die Walze ninnnt hierbei wMhrend des Schleifens eine gewihischte 
DuTchbiegung em, ohne dass Querschwingungen auftreten. Wenn das nachgiebige 
25 Polster beim Ruhezustand der Walze einen gewissen geringen Abstand von deren 
AuBenumfang hat, wird die Walze sich unter dem HnfluB der Schleifscheibe ausbiegen, 
bis sie das Polster berOhrt, Aber auch das Einstellen einer Vorspannung ist mSglich, 
wobei dann die Walze in Richtung auf die Schleifscheibe vorgew6lbt wird. Bei richtiger 
Steuerung der entsprechenden Schlei^rozesse ergeben sich Walzen mit einer axialen 
30 Ungskontur, die in gewQnschter Weise konkav oder konvex gew6lbt verltuft 
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Wem die Schleifscheibe in axialer RLchtimg relathr zu der-zu schleifenden Walze 
wandert, Sndem sich auch die eHtstehenden Querschwingimgen, je nacMem, in 
welchem Axialbereich der Walze sich die Schleifscheibe gerade befindet. Daher ist es 
zur Feinabstunmung des Schleifvorganges vorteilhaft, wenn die Anstellkraft des 

5 mindestens einen nachgiebigen Polsters wShrend des Schleifvorganges verSndert wird 
\3nd/oder ftir mehrere Polster 39, 40, 41 auf unterschiedHche Werte eingestellt wird. Die 
Anderung der Anstellkraft wird dabei nach MaBgabe des jeweils axialen Bereiches der 
Walze eifolgen, in d.em die Schleifscheibe und/oder das Polster gerade auf die Walze 
einwirken. Die erfbrderlichen Werte konnen durch Berechnmgen oder praktische 

10 Versuche schnell ermittelt werden. 

Die Erfindimg betrifft auch eine Voirichtung zum Aufienschleifen von Walzen, 
insbesondere zur Durchfiihrung des erfindungsgemaBen Verfahrens nach den 
vorstehend zitierten Ansprttchen. ErfindungsgemaB vorgesehen gemMB Anspruch 17 ist 

15 sonait eine Vorrichtung zum Aufienschleifen von Walzen 6 , insbesondere zur 
Dxirchftlhrung des Verfahrens nach den Ansprilchen 1 bis 16, mit Spann- und 
Antriebsgliedem zum Einspannen der Walze 6 an ihren stimseitigen Enden imd zum 
Drehantrieb der Walze 6, mit mindestens einer eine Schleifecheibe 13 antreibenden 
Schleifspindel 11, die in einer quer zu der Ungsachse der Walze 6 verlaufenden 

20 Richtung verfahrbar ist, wodurch die Schleifscheibe 13 gegen die Walze 6 ansteUbar ist, 
mit Antrieben zur gegenseitigen Langsverschiebung von Walze 6 und Schleifscheibe 13 
und mit mindestens emer in dem der Schleifecheibe 13 entgegengesetzten 
Umfengsbereich der Walze 6 befindUchen Einrichtung 14, durch die ein Polsterkorper 
15 23, 26, 34, 39, 40, 41 aus einem elastischen Volhnaterial oder einer elastischen, mit 

25 einem elastischen Druckmediinn gefullten AuBenhant ebCTfells quer zur LSngsrichtung 
der Walze 6 gegen deren Umfeng anstellbar isL 

Die Emrichtung zum AnsteUen des Polsterk5rpers (des nachgiebigen Polsters) kann 
zum Beispiel an dem Maschiaenbett oder an einem Schleiftisch vorhanden sein, der 
30 anch die zu schleifende Walze tragt. Das AnsteUen kann mechanisch, elektiisch oder 
dutch ein Druckmedium erfolgen- 
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Die folgeaden Ausgestaltimgen beziehen sich darauf, ^e die Anstellkraft konstruktiv 
vorteilhaft md in iirer H6he gezielt aufgebracht werden kann. So ist es zum Steuem 
eines hochwertigen ScHeiflprozesses wesentUch, dass eine Steueranordnung zum 
EinsteUen der Anstellkraft vorhanden ist, mit der das nachgiebige Polster 15 gegen den 
5 Umfang der zu schleifenden Walze 6 angestellt ist 

Sind mehrere iSngs der zu schleifenden Walze 6 angeordnete nachgiebige Polster 39, 
40, 41 vorhanden, so ist es vorteilhafl, dass die Anstellkraft eines jeden Polsters 39, 40, 
41 einzeln und unabhSngig von den anderen Polstem einstellbar ist. 

Besonders gute SteuermogUchkeiten ergeben sich, wenn die Einrichtung zum Anstellen 
des nach©[ebigen Polsters 15 einen doppelt wiikenden pneumatischen Schubzylinder 17 
umfasst, an dessen Kolbenstange 19 das Polster 15 befestigt isL Sind dabei mehrere 
langs der zu schleifenden Walze 6 angeordnete . nachgiebige Polster 39, 40, 41 
15 vorhanden, so wird jedem pneumatischem Schubzylinder ein eigenes Druckregelventil 
44, 45, 46 zugeordnet Auf diese Weise ist eine perfekte pneumatische Steuerung 
gewahrleistet, mit der die Sch^vingungen an mehreren Stellen der Axialerstreckung der 
Walze erfolgreich gedSmpft werden. 

20 Besonderes Augeninerk ist auf die Ausgestaltung des Polsters zu richten. Die einfachste 
LSsung besteht daiin, dass das nachgiebige Polster 15 durch einen Korper aus einem 
elastischen Volhnaterial gebildet ist Ein hochwertiger, mit geschlossenen Zellen 
ausgebildeter Schaumkumtstoff. der eine abriebfeste OberflSche aufweist oder damit 
versehen ist,-kann diese Aufgabe bereits gut erfUllen. Er wird sich bereits in einem 

25 gewissen Umfang an die AuBenkontur der Walze anpassen und anf diese Weise die 
Schwingungen erfolgreich dSmpfen. 

Weitere Vorteile sind zu erzielen, wenn das nachgiebige Polster 23 durch einen 
HohlkQrper aus einer elastischen AuBenhaut gebildet ist, in dem sich ein Druckmedium 
30 befindet Dieses Druckmedium kann ein Gas, vorzugsweise DrucMuft sein. Ein unter 
Druck stehender HohlkSrper ist zur Anpassung an die AuBenkontur der Walze 
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besond^ gut geeignet, wobei die'Wirkung noch dadurch gesteuert werdea kann, dass 
der Innendruck je nach dem auszuflihrendea Schleij^ozeB optimal eingestellt wird. 

Gerade weil derartige Polster sich gut an die AuBenkontur der Walze anpassen, wird 

5 auch eine erhebliche Reibimg zwischen dem nachgiebigen Polster und der Walze 
auftreten. Um diese herabzusetzen, ist es erforderlich, dass der Anlagestelle ein 
Schmier- und Kuhlmittel zugefmirt wird. Hierzu sind gemaB einer vorteilbaften 
Ausgestaltvmg Zufuhrleitungen vorgesehen, die im Bereich der Anlagestelle des 
nachgiebigen Polsters an der Walze munden und durch die der Anlagestelle ein 

10 Schmiermittel zugeflihrt wird. Als Schmiermittel kommen dabei die in der 
Schleiflechnik flblichen Schleifemulsionen, synthetische RQhlschmierstoffe und 
SchleiSle in Betracht. Ebeoso kann aber auch Drucklufl in Frage kommen. Werden 
dabei die das Schmiermittel fOhrenden Zufuhrleitungen durch das nachgiebige Polster 
hindurch unmittelbar zur Anlagestelle des Polsters an der Walze geftlhrt, so befindet 

15 ach das Schmiermittel unmittelbar dort, wo es am starksten wirken kann. Bei einem 
flilssigen Schmiermittel bildet sich zwischen'der Walze und dem nachgiebigen Polster 
ein Film aus, der dem Aquaplaning des Autoreifens entspricht und besonders wiricsam 
ist. Wird mit Druckluft geschmiert, so kann ein Liaftkissen ausgebildet werden, wie es 
von Lufikissenfahrzeugen bekamit ist. Es muB hervorgehoben werden, dass der 

20 Schmieimittelfika oder das Luflidssen die Reibimgsverluste beim Schleifen wirksam 
herabsetzen, ohne dass dadurch die Wirkung der SchwingungsdSmpfung verringert 
wird. 

Eine konstruktiv besonders wirksame L5sung besteht darin, dass die durch das 
25 nachgiebige Polster 26 hindurchgefOhrten, das Schmiermittel fiihrenden 
Zufuhrleitungen als SchlSuche 30 ausgebildet sind, die mit der elastischen AuBenhaut 
des Polsters 26 aus einem Stttck bestehen, wobei das Schmiermittel und das 
Druckmedium voneinander getrennt sind. 

30 Kommt jedoch das Druckmedium des Polsters selbst als Ktihlmittel in Frage, so ist es 
konstruktiv besonders einfach, dass die elastische AuBenhaut des nachgiebigen Polsters 
34 an ihrer der zu schleifenden Walze 6 zugewandten Anl^eflSche mit einer Vielzahl 
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von AustrittsSffiiuagen versehen ist, durch die hinduxch das Druckmedium zur 
Ausbildiuag des kOhlenden und schmierenden Films an die Anl^estelle flbertritt. Bei 
dieser Ausbildung muB somit stMndig Druckmedium aus dem nachgiebigen Polster an 
die Anlagestelle nach aufien tlbertreten. Es ist eine stSndige Zufuhr des Druckmediums 
5 erforderlich, die indessen durch DruckregelventQe ohne weiteres zu beherrschen ist. Die 
Lfisung kann noch welter dadurch peifektioniert werden, dass auch die pneinnatische 
Steuerung des Schub2ylinders, an dessen Kolbenstan^e sich das nachgiebige Polster 
befindet, in den Vorgang mit einbezogen wird. 

10 Zur DurchfOhrung des im Verfehrensanspruch 3 erwahnten zweistufigen 
Schleifvarganges mit Anstellen des nachgiebigen Polsters 6 an die Walze zumindest 
beimNachschleifen wird hinsichtlich der Vorrichtung konstruktiv in.vorteilhafter Weise 
vorgesehen, dass em Schleifepindelstock 8 mitzwei Schleifepindeln 10, 11 vorgesehen 
ist, die wahlweise in Wirkstellnng bringbar sind und von denen die erste 10 eine 

15 keramisch gebundene CBN-Schleifscheibe 12 zum Vorschleifen und die zweite eine 
keramisch gebundene CBN-Schleifscheibe 13 zum Fertigschleifen trSgt, wobei eine' 
selbsttatige Koppelung vorgesehen ist, durch die die mindestens eine Einrichtung zum 
Anstellen des nachgiebigen Polsters 15 an die zu schleifende Walze 6 aktiviert wird, 
wenn die zweite Schleifspindel 11 in Wirkstellung gebracht wird. Die 

20 erfindungsgemaBe Vorrichtung wird auf diese Weise fiir eine Automatisierung 
vorbereitet, die in der modemen Massenfertigung auf Fertigui]^stra6en vielfech 
gewtbischt wird. 

Die Erfindung wird anschHefiend anhand von AusfUhrungsbeispielen, die in den 
25 Figuxen dargestellt sind, noch nSher erlauterL Li den Figuren ist das Folgende 
dargestellt: 

Figur 1 zeigt eine Vorrichtung diurch DurchfOhrung des eriSndungsgemafien Veifahrens, 
wobei die Phase des Vorschleifens dargesteUt ist. 

30 

Figur 2 stellt die Vorrichtung gemfiB Figur 1 in der Phase des Fertigschleifens dar. 
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Figur 3 ist eine vergrSBerte Ansicht entsprechend der Blickrichtimg A-A gemaB Figur 2 
md zeigt Emzelheiteii des nachgiebigen Polsters im Zusammenwiiken mit der zu 
schleifenden Walze. 

5 Figur 4 hat eine andere Ausfuhrung des nachgiebigen Polsters zum Gegenstand 

Figur 5 zeigt die Zufiahr eines Schmieimittels im Bereich des nachgiebigen Polsters. 

Figur 6 veranschauHcht ein nachgiebiges Polster. dessen Druckmedium zugleich als 
10 Schmiermittel dient. 

Figur 7 enthalt ein Schema, das die Steuerung mehrerer Einrichtungen zum Anstellen 
elastischer Polster an unterschiedUchea axial beabstandeten Stellen der Walze 
verdeutlidit 



15 



Figur 1 veranschauUcht in schematischer Darstellnng zunSchst eine tlbUche 
Rundschleifmaschine zum AuBenschleifen zylindiischer Teile. In einer Ansicht von 
oben ist ein Maschinenbett 1 zu erkennen, auf dem sich ein Werkstuckspindelstock 2 
und ein Reitstock 3 befinden. Werkstackspindelstock 2 und Reitstock 3 sind 
20 gegeneinander in axialer Richtung verstellbar, so .dass mittels der an ihnen befindUchen 
Spitzen 4 und 5 die zu schleifende Walze 6 eingespannt und zur Drehung angetrieben 
werden kann. Die Walze kann aber auch durch Mitnehmer angetrieben werden, die 
fechtlbUch und deshalb Mer nicht gesondert dargestellt sind. Der WerkstiSckspindelstock 
2 und der Reitstock 3 befinden sich auf einem Schleiftisch 7, der als Ganzes in der Z- 
25 Richtung veifehrbar ist. 

Auf dem Maschinenbett 1 befindet sich weiter ein Schleifspindelstock 8, der urn eine 
senkrechte Schwenkachse 9 verstellbar ist. Der Schleifepindelstock trSgt eine erste 
Schleifspindel 10 und ein zweite Schleifspindel 11. Von diesen trSgt die erste 
30 Schleifspindel 10 erne erste Schleifscheibe 12. die zum Vorschleifen oder Schruppen 
dient, wahrend die zweite Schleifspindel 11 eine zum Fertigschleifen oder SchUchten 
bestimnite zweite Schleifecheibe 13 trSgt 
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Durch Schwenkea tun die senkrechte Schwenkachse 9 bewegt sicli der 
Schleifepindelstock 8 in Richtung des Keils B, so dass -wahlweise die Schleifecheibe 12 
(Figur 1) Oder die zweite Schleifscheibe 13 (Figur 2) in WidssteUung gebracht werden 
5 kann. AuBerdem ist der gesamte Schleifepindelstock 8 in der X-Richtung nnmerisch 
gesteuert verfahrbar, wodurch die jeweils in WirksteUung befindliche Schleifecheibe 
gesteuert zur Anlage an der zu schleifenden Walze 6 kommt. 

ErsichtHch betrSgt die axiale Lange der zu schleifenden Walze 6 ein Vielfaches der 
10 Schleifecheibenbreite, so dass zum Schleifen beim sogenannten LSngsschleifen die 
Schleifecheibe imd die zu schleifende Walze in axialer Richtung aneinander vorbei 
bewegt werden mfissen. Hierzu kann die auf dem Schleifechhtten befindUche Walze 6 
an der Schleifecheibe vorbeibewegt werden. Es ist jedoch auch die rangekehrte 
Anordnung moglich, dass die zu schleifende Walze in axialer Richtung feststeht, 
15 wahrend der Schleifepindelstock an flrr vorbeibewegt wird. 

Mit 14 ist eine Einrichtung zur Schwingungsdampfung bezeichnet, durch die ein 
nachgiebiges Polster 15 gesteuert an die Walze angesteUt werden kann. Figur 1 zeigt die 
Einrichtung 14 in ihrer wirkungslosen Stellung; hierbei befindet sich das nachgiebige 

20 Polster 14 im Abstand von der Oberflache der zu schleifenden Walze. Hingegen ist in 
der Darstellung gemafl Figur 2 das nachgiebige Polster 15 an die Walze angestellt Es 
befindet sich in radialer Richtung gegentlberliegend der Schleifecheibe 13. Wenn die 
Schleifscheibe auf die Walze 6 einwirkt, wird sich diese seitlich ausbiegen und dabei zu 
Querschwingungen neigen, besonders wenn das Langen/Durchmesser-Verhaltnis grSBer 

25 als in der Zeichnung dargestellt ist. Auch sind rohrfSimige Walzen mit geringer 
Materialstarice besonders anSllig fiir derartige Schwingungen. Indem nun das 
nachgiebige Polster 15 mit mSBigem, einstellbarem Druck an die Walze angesteUt wird, 
werden die Querschwingungen gedampft und unterdrlickt, so dass das von den 
Fachleuten gefurchtete .degenerative Rattem" nicht auftritt. Dadurch unterbleiben auch 

30 die eine schlechte OberflSchenqualitat der geschlifienen Walze veiratenden 
RattecmarkeiL 
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Jtl der Darstellung gemaB den Figuren 1 imd 2 befindet sich die Einrichtung 14 zwar 
genau gegentiberliegend den Schleifscheiben 12 bzw. 13. Wenn aber die zu schleifende 
Walze 6 mittels des Schleiftisches 7 in axialer Richtung an der Schleifecheibe 
vorbeibewegt wird, Sndert sich auch die Stellung der Einrichtung 14 im Verhaltnis zu 
5 der der Schleifecheibe. Es ist daher vorteiUiaft, wenn tiber die axiale Erstreckung der zu 
schleifenden Walze 6 mehrere Einrichtungen niit verschiedenen nachgiebigen Polstem 
vorgesehen werden, wie das die spater noch nSher zu erlautemde Figur 7 
veranschaulicht 

10 Es ist aber auch denkbar, die Einrichtung 14 am Maschinenbett anzuordnen, so dass sie 
stets genau gegentiber der in Wirkstellung bejSndlichen Schleifscheibe verbleibt. 
SchlieBlich ist auch eine LSsung denkbar, bei der zwar nur eine Einrichtung 14 
vorgesehen, diese abCT zusanmen mit der Schleifepindel gegenftber der zu schleifenden 
Walze axial bewegt wird, so dass die gegenseitige Zuordnxmg von Schleifscheibe und 

15 Einrichtung 14 in jedem Fall erhalten bleibt 

Die Figuren 1 und 2 verdeutlichen zugleich ein erfindungsgeinaB besonders bevorzugtes 
Verfahren, bei dem das Vorschleifen mittels einer keramisch gebundenen GBN- 
Schleifscheibe erfolgt und dabei die Ehirichtung 14 zur Dampftmg der Schwingungen 
20 noch aufier Betrieb bleibt. Wird jedoch die Schleifscheibe 13 zum Fertigschleifen in 
Wirkstellung gebracht, so wird damit automatisch gekoppelt auch die Einrichtung 14 
aktiviert, wie das in Figur 2 dargestellt ist Beim Fertigschleifen oder Schlichten sind 
somit Querschwmgungen wirksam unterdrttckt, so dass trotz kurzer Bearbeitungszeit 
optimale Oberflachenqualitaten erzielt werden. 

25 

Die Figur 3 zeigt die Ansicht A-A gemafi Figur 2 in vergr5Berter Darstellung. Sie 
erlautert eine Eiaiichtung zur Schwingungsdampfiing, die pneumatisch betatigt wird. 
Hieizu ist ein Sockel 16 vorgesehen, der unroittelbar am Maschinenbett 1 oder an dem 
Schleiftisch 7 befestigt sein kann. Der Sockel 16 tragt einen pneumatischen doppelt 
30 wirkenden Schubzylinder 17, in dem ein Kolben 18 von zwei Seiten her beaufschlagt 
werden kann. Der Kolben 18 tragt eine Kolbenstange 19, an der sich eine 
Befestigungsplatte 20 befindet Auf die Befestigungsplatte 20 ist das nachgiebige 
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Polster 15 aufgeklebt oder anfvulkamsierL Das Polster kaim aus einem gummiartigen 
Werkstoff oder einem Kunststoff mit gescHossenen hoMen Zellen bestehen, der 
dadiircli besonders nachgiebig imd anpassungsfahig ist Entscheidend ist, dass die 
AuBenflache des nachgiebigen Polsters 15 zwar elastisch, aber demioch 

5 widerstandsf^g imd abriebfest ist. 21 imd 22 sind Drucldiiftleitungen, durch die der 
Schubzylinder gesteuert wird. Er kam somit das nachgiebige Polster 15 mit genau 
einsteUbarer Anstellkrait gegen die Walze 6 andrttcken. Wie ersichtlich ist, wird die 
Walze 6, die in diesem Fall eine hohle Walze ist, zwischen der Schleifscheibe 13 raid 
dem nachgiebigen Polster 15 beidseitig beaufschlagt. Die Walze wird somit unter der 

10 Anstellkrafl der Schleifscheibe 13 geringfiigig ausweichen, wobei aber auftretende 
Querschwingungen dutch die dSmpfende Wiricung des nachgiebigen Polsters 15 
xinterdiiickt werden. 

Auch die Grundstellnng es nachgiebigen Polsters 15 vor Beginn des Schleifvorganges 
15 ist einstellbar. Beispielsweise kann zu Anfang die Anstellkrait Null vorUegen, so dass 
erst nnter der Wiikung der Schleifecheibe 13 ein Eindrflcken der Walze 6 in das 
nachgiebige Polster 15 erfolgt. 

In Figur 4 ist eine Einrichtung 14 zur Schwingungsdampfung dargesteUt, bei der das 
20 nachgiebige Polster 23 als Hohlkorper mit einer elastischen AuBenhaut ausgebildet ist, 
vergleichbar dem Luftreifen von Fahrzeugen. Mit einer Zufiihrleitung 24 kann zum 
Beispiel Drucklnft in das hmere des nachgiebigen Polsters 23 eingefuhrt werden, wobei 
unterschiedHche Elastizitatseigenschaflen erzielt werden kSnnen. Es ist aber auch 
denkbar, das nachgiebige Polst^ mit einer Fltlssigkeit zu fOUen, wemi dabei em 
25 elastisches Zuriickweichen der Htlssigkeit gewahrleistet ist Auch das FQUen mit einem 
Gel kommt in Betracht 

Die tibrige Ausbildung der Einrichtung 14 entspricht derjenigen gemflB Figur 4, 
insbesondere mufi auch hier das AnsteUen des nachgiebigen Polsters 23 an die Walze 6 
30 mit einer besonderen Einrichtung wie beispielsweise einem Schub2ylinder erfolgen. 
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Die Figur 5 eriavrtert gleichfalls ein mit einem Druckinedixiin gefQUtes nachgiebiges 
Polster 26. .das sich auch hier auf eiaer Befestigungsplatte 25 befindet und mit dieser 
verbtmden ist Die Befestigungsplatte 25 ist an eine Zijfuhrleitung 27 ftJr das 
Druckmedium angeschlossen, fOr das in erster linie Drudduft in Frage kommt. -Ober 

5 einen intemen, in der Befestigungsplatte 25 befindUchen Kanal 28 wird das 
Druckmedium in den Hohlraum des nachgiebigen Polsters 26 hineingeleitet Durch das 
nachgiebige Polster 26 sind Schlauche 30 hindurchgefOhrt, die mit der AuBenhaut des 
Polsters 26 aus einem Stuck bestehen, aber keine Verbindung zum Innenraum des 
Polsters 26 haben. Die Schlauche 30 sind an ein Kaoalsystem 29 angeschlossen, das 

10 sich in der Befestigungsplatte 25 befindet und dutch das ein K^il- und Schmiermedium 
mittels der Schlauche 30 direkt auf die Anlagefiache des nachgiebigen Polsters 26 an 
der Walze 6 aufgebracht wird. Hierzu enden die Schlauche 30 in Austritts5f&iungen 31, 
die direkt auf die Walze 6 gerichtet sind. "^e ersichtiich ist, mtoden die 
Austritts8f6iungen 31 an der Oberflache der Walze 6, so dass das Ktlhl- und 

15 Schmiermittel genau dorthin gelangt, wo es am dringendsten ben5tigt wird. 

Mit Pll und P12 Druckregler bezeichnet, die zum Einstellen des jeweils optimalen 
Betriebsdruckes der Medien dienen. 

20 Wenn das in den hohlen nachgiebigen Polstem befindUche Druckmedium zugleich als 
. Riihl- und Schmiermittel dienen katm, sind getrennte Zuleitungen fOr das Druckmedium 
des Polsters einerseits und das Kiihl- und Schmiermedium andererseits nicht mehr 
erforderUch. Die hierbei vorteilhafte konstruktive Verwirklichung zeigt die Figur 6. 

25 Danach ist auf eine Befestigungsplatte 32 wieder ein nachgLebiges Polster 34 aufgeklebt 
Oder aufvulkanisiert, wobei eine Zufuhrleitung 33 fiber einen Druckregler P21 in das 
Innere des nachgiebigen Polsters 34 fiihrt In diesem Fall ist das nachgiebige Polster an 
semer der Walze 6 zugewandten Stimseite mit einer Anzahl von AustrittsOfBiungen 35 
versehen. Somit tritt das Druckmedium . des Polsters laufend durch die 

30 AustrittsQffiiungen 35 in Richtung auf die Oberflache der Walze 6 aus. In diesem Fall 
muB dem nachgiebigen Polster 34 fortlaufend Druckmedium nachgefuhrt werden, damit 
der erforderliche Anpressdruck aufrecht erhalten bleibt. 
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Die Figuien 4 bis 6 zeigen, wie gut sich die aufblasbaren Polster an die Kontur der 
Walze anpassen. Im Falle der Figuren 5 tmd 6 wird auf besonders sichere Weise 
erreicht, dass das Kiihl- und Schmiennedium zwischen dem nachgiebigen Polster und 
5 der Walze einen Film aiisbUdet, vergleichbar dem WasseidBlm beim sogenarmten 
Aqxxaplamng oder einem Lxiftkissen bei Fahxzeugen vom Typ der Hoovercraft- 
Fahrzeuge. Die Ausbildung gemaB Figur 6 ist besonders dann vorteilhaft, wenn mit 
dnem LxifUdssen gearbeitet werden soil. 

10 Figur 7 zMgt schematisch, wie das Ansteuem der Einrichtungen zur 
Schwingungsdampfimg erfolgen soli, werm mehrere dieser Einrichtungen entlang der 
axialen Erstreckung der za schleifenden Walze 6 vorgesehen sind. Im dargestellten Fall 
sind drei Einrichtungai 36, 37, 38 vorgesehen, von denen jede ein nachgiebiges Polster 
39, 40, 41 an die zu schleifende Walze 6 anstellt Das Anstellen erfolgt dabei 

15 pneumatisch, wozu jede der Einrichtungen 36, 37, 38 einen Schubzylinder gemSS der 
Figur 3 aufweisen kann. &sichtEch werden die SchwingungsampKtuden in der Mitte 
der zwischen den Spitzen 4 und 5 eingespannten Walze 6 grSBer sem als im Bereich 

ihrer auBeren Enden, die sich nSher an den Einspannstellen befinden. Daher ist es 

i 

zweckmaBig, die Anstellkraft der Einrichtung 37 hoher zu wahlen als diejenige der 
20 Einrichtungen 36 und 38. Entsprechend ist in der Druckluft-Zuleitung P fiir jede der 
Einrichtungen 36, 37, 38 ein eigenes Druckregelventil 44, 45, 46 vorgesehen, so dass 
der Schubzylinder einer jeden Einrichtung den ftir die Schwingungsdampfimg 
optimalen pnemnatischen Druck erhalten kann. Im iibrigen sind die 
Drudduflzuleitungen P und -rflckleitung L fOr alle Einrichtungen gemeinsam 
25 ausgebildet 
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PatpmtaTiRprflche 

1. Veifehren zum Schleifen des Axifienumfangs einer an ihren Enden gehaltenen 
rotierenden Walze (6), mit einer rotierenden Schleifsclieibe (13), wobei die L§nge 

5 der Walze (6) ein Vidfaches der Schleifecheibenbreite betrSgt, dadurch 

gekennzeichnet, dass beim Schleifen mindestens ein Polsterk&per (15, 23, 26, 34, 
39, 40, 41) aus einem elastischai Vollmalerial oder einer elastischen, mit einem 
elastischen Druckmedivun gefilllten AuBenhaut in dem der Schleifecheibe (13) 
gegenflberliegendenUnifangsbereich an die zu schleifende Walze (6) angestellt isL 

10 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass es als Langsschleifen 
durchgeftihrt wixd, wobei die rotierende Schleifscheibe (13) und die rotierende 
Walze (6) in LSngsrichtung der Walze (6) an deren AuBenmnfang relativ 
zueinander bewegt werden. 

15 

3. Verfehren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Walze (6). in einer 
einzigen Aufspannung nacheinander mit je einer keramisch gebundenen CBN- 
Schleifecheibe (12, 13) vor- und fertiggeschliffen wird und die Anstellung des 
Polstedc5rpers (6) zumindest beimNachschleifen erfolgt. 

20 

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprflche, dadurch gekennzeichnet, 
dass der PolsterkQrper (15) elastisch nachgiebig an die Walze (6) angestellt ist 

Veijfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Anstellkraft, mit der der PolsterkSiper (15) an die Walze (6) angesteUt 
wird, einstellbar ist und vor Beginn des Schleifvorgangs auch den Wert Null 
betragen kann. 

6. Verfehren nach einem der vorhergehenden Ansprttche, gekennzeichnet durch eine 
pneumadsche Anstellung des PolsterkSipers (1 5) an die Walze (6). 



5. 

25 
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7. Verfahren nach einem der vorhergehemdem Ansprttche, dadurch gekeimzeiclmet, 
dass die ABStellimg des mindestens einen Polsteikorpers wahrend des Schleifens an 
einer gleidibleibaQden Stelle in der Langserstredomg der Walze erfolgt. 

5 8. Verfahren nach einem der vorhergehenden AnsprQche, dadurch gekennzeichnet, 
dass der mindestens eine Polsterkorper (15) und die Walze (6) wShrend deS 
Schleifvorgangs parallel zur Langsrichtung der Walze (6) relativ zueinander bewegt 
werden. 

10 9. Verfahren nach Anspruch 8, dadxirch gekennzeichnet, dass dabei der PolsterkSrper 
(15) der Schleifscheibe (13) radial im wesentlichen gegeniiberliegend zusammen 
mit dieser relativ zur Walze (6) bewegt wird. 

10. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekemizeichnet, 
15 dass sich der nachgiebige Polsterk5rper (15, 23, 26, 34) beim AnsteUen an die zu 

schleifende Walze (6) an deren zylindrische Kontur anpasst 

• 11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass die Anpassung erfolgt, 
indem' ein Druckmedium, insbesondere era Gas, auf eine nachgiebige an der zu 
20 schleifenden Walze (6) anliegende AuBenhaut des Polsterkorpers (23, 26, 34) von 

itmen einwirkt. 

12. Verfehren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, 
dass der AnlagesteUe des nachgiebigen PolstericSipers (26, 34) an der Walze (6) ejn 

25 fitissiges Oder gas1©r5miges Schmiemiittel zi^efQhrt wird. 

13. Verfehren nach dem auf den Anspruch 11 rOckbezogenen Anspruch 12, dadurch 
gekennzeichnet, dass das Schmiermittel durch das Druckmedium des 
Polsterkorpers (34) gebildet und der AnlagesteUe durch AustrittsSffiiungen (35) 

30 zugefiihrt wird, die sich in der der Walze (6) zugewandten AuBenhaut des 

Polsterkorpers (34) befinden. 
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14. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiclie, dadurch gekermzeichnet, 
dass der Polsterkoiper quer zu der Walze derart eingestellt vmd, dass die Walze 
sich wahrend des Schleifvorganges axisbiegt irnd diffch das Schleifen im 
Endzustand eine LSngskontur der Walze mit Idcht konkaver oder konvexer 

5 Kxibmnting zustande kommt. 

15. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspniche, dadurch gekamzeichnet, 
dass die Anstellkraft des mindestens einen Polsterk8ipers wShrend des 
Schleifvorganges verSndert wird und/oder ftSr mehrere Polsterkorper (39, 40, 41) 

10 auf unterschiedliche Werte eingestellt wird. 

16. Verfehren nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass die Anderung der 
Anstellkraft nach MaBgabe des jeweiligen axialen Bereiches der Walze erfolgt, 
indem die Schleifecheibe nnd/oder der PolsterkOrper anf die Walze einwirken. 



15 



20 



25 



30 



17. Vonichtung zum AuBenschleifen von Walzen (6) , insbesondere zur DurchfOhrung 
des Verfahrens nach den AnsprQchen 1 bis 16, mit Spann- und Antriebsgliedem 
zum Einspannen der Walze (6) an ihren stirnseitigen Enden und zum Drehantrieb 
der Walze (6), mit mindestens einer mindestens erne Schleifscheibe (13) 
antreibenden Schleifspindel (11), die in einer quer zu der Langsachse der Walze (6) 
verlaufenden Richtung verfahrbar ist, wodurch die Schleifscheibe (13) gegen die 
Walze (6) ansteHbar ist, mit Antrieben zur gegenseitigen Langsverschiebung von 
Walze (6) und Schleifecheibe (13) und mit mindestens einer in dem der. 
Schleifscheibe (13) entgegengesetzten Umfangsbereich der Walze (6) befindUchen 
Einrichtung (14), durch die ein Polsterk6iper (15, 23, 26, 34, 39, 40, 41) aus einem 
elastischen Volhnaterial oder einer elastischai. mit einem elastischen 
Druckmeium geftillten AuBenhaut ebenfalls quer zur LSngsrichtung der Walze (6) 
gegen deren Umfang ansteUbar ist 

18. Vorrichtung nach Anspruch 17, gekennzeichnet durch eine Steueranordnimg zum 
Einstellen der Anstellkraft, mit der der Polsterkorper (15) gegen den Umfang der zu 
schleifenden Walze (6) angesteUt ist 
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19. Voiiichtung nach Anspruch 18 mit mehreren ISngs der zu schleifenden Walze (6) 
angeoidneten nadigiebigen Polsterkoipem (39, 40, 41), dadurch gekennzeidmet, 
dass die Anstellkraft eines jeden PolsterkSrpers (39, -40, 41) einzeln und 

5 uaabhangig von den anderen Polsterkfirpem einstellbar ist 

20. Vorrichtung nach Anspruch 18 oder 19, dadurch gekemizeichnet, dass die 
Einrichtung zum Anstellen des nachgiebigen Polsterkorpers (15) einen doppelt 
wirkenden pneumatischen Schubzylinder (17) urofasst, an dessen Kolbenstange 

10 (19) der PolsterkSrpCT (1 5) befestigt ist. 

21. Vorrichtung nach Anspruch 20 mit mehreren langs der zu schleifenden Walze (6) 
angeordneten Polsteck6rpem (39, 40, 41), dadurch gekemizeichnet, dass jedem 
pneumatischen Schubzylinder ein eigenes Druckregelventil (44, 45, 46) zugeordnet 

15 ist 

22. Vorrichtung nach einem der Anspniche 17 bis 21, dadurch gekemizeichnet, dass 
das elastische Druckmedium Druckluft ist. 

20 23. Vorrichtung nach einem der Anspniche 17 bis 22, dadurch gekemizeichnet, dass 
Zufuhrleitungen vorgesehen sind, die im Bereich der AnlagesteUe des 
Polsterkdipera an der Walze mflnden und durch die der AnlagesteUe ein 
Schmiennittel zi^efQhrt wird. 

25 24. Vorrichtung nach Anspruch 23, dadurch gekemizeichnet, dass als Schmiennittel 
Schleifemulsionen, synthetische Kiihlschmierstoffe, Schlei£Ble oder Gas, 
insbesondere Druckluft, vorgesehen sind. 

25. Vorrichtung nach Anspruch 23 oder 24, dadurch gekemizeichnet, dass die das 
30 Schmietmittel fiShrenden Zufuhrleitungen durch den Polsterk6rper hindurch 

unmittelbar zur AnlagesteUe des PolstedcSrpers an der Walze geffihrt sind. 
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26. Vorrichtung nach Anspruch 25, mit einem PoistearkSrper (26) aus einer elastischen 
Aufienhaut, die mit einem elastischen Druckmedium gefiillt ist, dadurch 
gekennzeichnet, dass die dxirch den PolsterkSrper (26) hindurchgefuhrten, das 
Schmiennittel fuhrenden Zufuhrlertungen als Schlauche (30) ausgebildet sind, die 

5 mit der elastischea AuBenhaut des Polsterkoipers (26) aus einem Stack bestehen, 

wobei das Schmieraiittel und das Druckmedinm voneinander getremit sind. 

27. Vorrichtung nach Anspruch 26, dadurch gekennzeichnet, dass die elastische 
AuBenhaut des nachgiebigen Polsters (34) an ihrer der zu schleifenden Walze (6) 

10 zugewandten AnlageflSche mit eruer Vielzahl von AustrittsofEhungen versehen ist, 

dutch die hindurch das Druckmedium zur Ausbildung eines kOhlenden imd 
schmierenden Fihns an die Anlagestelle iibertritt. 

28. Vorrichtung nach einem der Ansprttche 17 bis 27, dadurch gekennzeichnet, dass ein 
15 Schleifepindelstock (8) mit zwei Schleifepindehi (10, 11) vorgesehen ist, die 

wahlweise in die Wirkstellung bringbar sind und von denen die erste (10) eine 
keramisch gebundene CBN-Schleifscheibe (12) zum Vorschleifen und die zweite 
eine keramisch gebundene CBN-Schleifscheibe' (13) zum Fertigschleifen t%t, und 
dass eine selbsttatige Kopplung vorgesehen ist, dutch die die mindestens eine 
20 Einrichtung zum Anstellen des nachgiebigen Polsterkdrpers (15) an die zu 

schleifende Walze (6) aktiviert wird, wenn die zweite Schleifepindel (11) in 
Wirkstellung gebracht wird. 
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Figur 2 
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